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© Gerauschdammende Verkleidung fur den Motorraum von Kraftfahrzeugen sowie Verfahren zu sein 
Herstellung 

Ein Formkorper als gerauschdammende Verkleidung fur 
den Motorraum von Kraftfahrzeugen besteht aus mehreren 
Lagen, die unter Einwirkung von Warme und Druck und unter 
Zusatz eines Verbrndungsmittels miteinander verbunden 
sind. Eine Lage (2) besteht aus einem anorganischen, ther- 
misch hochbelastbaren Fasermaterial. Eine weitere, zum 
Motor weisende Lage (3) besteht aus einem thermisch 
hochbelastbaren Kohle-Fasermaterial. Die beiden Lagen (2, 
3) sind unter Verwendung eines melaminharzhaltigen Ver- 
bindungsmittels{4) miteinander verbunden. 
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* E e<*ebenist,istdie Verwendung eines melaminharzhalti- 

Beschreibung e * Verbindungsmittels zwischen diesen beiden Lagen. 

r • W3m flherraschenderweise ist dieses Verbindungsmittel aus- 

Die Erfindung bezieht sich auf erne P^au^n- ^^*^ isch stabil , so daB sich die verschiedenen 

mende Verkleidung fur den Motorraurn . von ^ tfahr ™™™ cht VO neinander losen. Bei einer gewaltsamen 

zeugen, bestehend aus einem Formkorper aus ^mehre ren 5 ^n m h dig beiden Lagen m ,hrem m- 

Lagen/dieunterEinwirkungvonWarmeundDruckund ^storung ; wer ^ die Verbmdung 

unter Zusatz eines Verbindungsmittels miteinande -ver- ^J^tagen erhalten bleibt. Die Verwendung 

bunden sind, wobei eine Lap aus e.nem ajorgjschen, J^™^^^ ist auch insofern vorteilhart, 

thermischhochbelastbarenFasermatenalbestehL V ™ d ™ es Material kein Bindemittel benotigt, um den 

• Eine gerauschdammende Verkleidung de^ngangs w g^ s menhaU der Ko hle-Fasern in der Lage sicherzu- 

beschriebenen Art 1st aus der DE-OS 36 01 204J bekannt. jus Kohle-Fasern emzusetzen die 

Der dortige Formkorper ist mindestens dreilagig ^aufge- teUen. ts ^ge yemadel stechnik zu e inem Vlies 

baut und weist eine erste, zum Motor weisende , Lage in ^der solches ^ aus Kohle-Faserma- 

aus einem thermisch hochbelastbaren Kunststoff-Faser- S«^ew£ rleistet auch eine angenehme und sichere 

material auf. AIs Kunststoffe werden Po^«^daz£ « ^Jg^dS FormkSrpers. Der Zusammenhalt der 

le, Aramide, Polyimide usw. genamvL Die zweite Lage Han 1 g ausr eichend und em Loslosen 

besteht aus einem anorganischen Fase rmatena UR ^Serial ist nicht zu erwarten. Ein derart mm- 

aus Schlacken-, Gesteins- oder auch Glasfasern, msbe- ™"™;\ weischichtig aufgebauter Formkorper weist 

sondere aus Basaltwolle. Die dntte Lage besteht aus ^ s ^ e ^^ rbei f ungse 1 gen schaften auf. ErlaBts.ch 

einem textilen Fasermaterial. Das Kunststoff-Faserma- 20 Aad J [ J xs kan n er aber auch in ein- 

terial ist in relativ dunner Scmchtdicke vorgesehen Es tadM m on t indem das beS ondere 

bietet gleichsam nur einen Rieselschutz is .aber se lbs "^J^^S auf d as Kohle-Faservlies aufgetra- 

nicht abriebfest Durch die Verwendung von Kun tstof Vermn g ^ Diese ^ Koble Faser 

fen als Kunststoff-Fasermatenal 1st der Tmpera^ gen s ^ ^ beKeblgen Zei tpunkt 

SLT^ ?v* er Lage aus — schem Faserma ver " 

schen im Motorraum von Kraftfahrzeugen hohere Tern- binden anische Fase rmate- 

peraturen, so daB diese bekannten Formkorper -bescba- E ^ist auch 8 • ^ gchich aus K.ohle-Fa- 

digt und teilweise zerstort werden Auch 1st .das textUe «^au hefl ist DieS gewfchrleistet auch emen 

Fasermaterial brennbar. Insbesondere gewSn Schutz des anorganischen Fasermatenals nach 

peratureinwirkung besteht die Gefahr, d ^ dieVerkiei ge . des Formk 6rpers, wobei es hier in der 

dung in Brand gerat Zur Verbmdung der Fasern l m « th ermische Eelastbarkeit nicht m derWei- 

t^r^^ . -Kkommt wie im Bereich der dem Motor zugekehr- 
giert sind. Um die verschiedenen Schichten rmte,naj d er 35 %^ Vertodungsmittel zw i sc hen den Lagen kann in 

zu verbinden, konnen warmeaktmerbare Kletetofe- D£ ver | ^ ^ ^ Koh e . Faser . 

hen zwischen die einzelnen Lagen gelegt werden. Der ^ f er ht sein . Dies geniigt vollig fur einen 

hierdurch erzielbare Zusammenhalt SStaten Verbund der Lagen. Durch diese besondere 

gen laBt jedoch zu wunschen ubng. Er geht ^sbesonde oaue Aufbringung wird gleichzeitig erreicht, daB das 
rebeihohererthermischerBelastungweitgehendverlo- 40 ^^2 el f n ausreichender Schichtdicke an 

-Der Erfindung .iegt die Aufgabe Z ugrunde« ; ^^^^^J^Z. Das 

rauschdammende Verkleidung der eingang beschne- Verbund ^ ^ ^ F , achengewicht von 

Lage aus, die aus einem anorganischen, thermisch hoch- 50 hch aus d.esem ^ me hrerer Materialien e.n- 

befastbaren Fasermaterial besteht. Die Verld«dung mogtah. hier ^ Kohle Fase mate rial 

kennzeichnet sich erf.ndungsgemaB durch erne weitere, Polyacry i su lfone, Aramide, Polyim.de o. dgl. 

zum Motor weisende Lage aus e.nem thermisch hoch- Di™Lge sollte jedoch einen uberwiegenden 

belastbaren Kohle-Fasermatenal, die unter Verwen- ^^S^asermatiialaufweisen. 

dung eines melaminharzhalt.gen Verbindungsmittels 55 Anteil an Kohie ^ Fasermaterial kann erne 

mit der Lage aus anorganischem Fasermaterial ^verbun ^^^^00^ aufweisen. Die Hohe dieses 

den ist Die neue Verkleidung gestattet die Hersteliung D.chte : von «u Di^ g erbri nde sch alldam- 

von Formkorpern, die als ebene Platten oder aber auch Raumg ^ Qt 

mit geknimmten, dem Kraftfahrzeug angepaBten Fla- me ^;^f n \ n ^ 

chenbereichenversehen sind. Die Verkle^ung we.st e^ eo ^^^^^^^ als Verkleidung des 

nen mindestens zweischichtigen Aufbau auf, wobe, die 2~^ e ™ n ^ tfato P uge n geht davon aus, daB 

hoher beanspruchte Lage aus Kohle-Fasermaterial be- ^^^^^^gani^ithermisch hochbe- 

steht, welches in durchaus gennger vergleichbarer erne =Lage au J emem a g ^ 

Wanddicke vorgesehen sem mag. Die g5 hoSbe.astbarem Fasermaterial verbunden 

» a na:reS^^ ^minSLSs Verb.ndungsmitte, aufgebracht 
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und anreagiert wird; die beiden Lagen werden unter 
Anwendung von Warme und Druck sowie unter Akti- 
vierung des melaminharzhaltigen Verbindungsmittels 
miteinander verbunden. Das melaminharzhaltige Ver- 
bindungsmittel ist dabei so eingestelit, daB es nach sei- 
nem Auftragen auf die Lage des Kohle-Fasermaterials 
beisp.elswe.se in genadelter Vliesform, anreagiert wird.' 
Es laBt s.ch dann aufrollen und handhaben sowie la^ern 
trst wenn diese Lage aus Kohle-Fasermaterial m.tder 
we.teren Lage aus dem anorganischen Fasermaterial in 
Kontakt kommt und unter Warmeeinwirkung versetzt 
wird, wird das melaminharzhaltige Verbindungsmittel 
aktiviert und es erfolgt der Verbund der beiden Lagen 

, f '^ e ' n , e tf erSt einfache und verarbeitungsfreund- 
hche Moglichkeit. Wahrend die beiden Lagen unter 
Warme und Druck gesetzt werden, ist auch die spezielle 
Formpressung des Formkorpers in der gewunschten 
raumlichen Gestalt moglich. 

r Das Verbindungsmittel kann in Punkt- oder Streifen- 
;orm auf die f.acrp 3nc k r ^h] 0 -c-o [ -=-„„.__- i . r , 



form auf die I Z£k ^F ™nS^Si ' ^^-Fasermaterial versehen 
werden. Fine vo.lflachige BeschSng Sim^SSSS-* " cTen" FSTJ?^ 



erden Eine vollflachige Besch.chtung ist im ailgemei- 
nen nicht erforderlich. Ein punktueller Auftrag hat viei- 
mehr den VorteiJ, daB das Verbindungsmittel auch eine 
gew.sse Sch.chtdicke aufweist, der eine groflere Bedeu 

tuns zukommt ak pin ,,^llf.s„k: * . c. * .. 



e--— ^... t iuu».K.c aurweist, aer eine groBere Bedeu- hereMtdlt -"»-"6^ ^c. uinaungsmitte 
.^Ko™, „s e in TOllf , a c hig e r Au(lrag auf dlese B ^^"^ 
i „ ,, „ Warmeeinwirkiinp Pin cniA.. r- . . e . Cl 



m gemeinsamer Verformung der beiri^n 
geschieht, wobe, auch der lerbund u e 'lT VeTb n 
dungsm.ttel 4 zwischen den Lagen hergesteSt J rd D "e 
Lage 2 aus anorganischem Fasermaterial weist e r 
5 dem.ttel auf, welches den Zusammenhalt diese an 
nischen Fasern nach der Aushartung s.chers ell n, P 
Lage 3 aus Kohle-Faser benot.gt ke.n e, g e nes Verbm 
dungsm.ttel. Es genflgt hierbei, diese Lage 3 als v£ 2L 
nadeln und entsprechenae Abschn.tte dieses V| lese s be 
,o der ■Formgebung der Formkorper emzusetzen. Das Ve? 
b.ndungsm.ttel 4 muB nicht vollflachig aufgetragen we. 
der.. Em Auftrag m Punkt- und Streifenform ist vol He 
ausre.chend ja sogar vorteilhaft, weil auf diese Art und 
We.se die Sch.chtd.cke des Verbindungsmittels 4 an den 
5 ausgewahltenStellenerhoht werden kann 

Fig. 2 zeigt einen Aufbau aus einem Formkoroer et- 
wa m natiirl.cher GroBe, wobei die Laee 2 * l 
schem Fasermaterial auf beidenti^^Cge 
3 a US Kohle-Fasermaterial versehen ist. Dies stell auS 

chen" ST SChUt2 ^leichsweise empfiS 
Chen Lage 2 aus anorganischem Fasermaterial dar 
Auch hier w.rd der Verbund der Lagen 2 und 3 umere.n- 
ander durch das melaminharzhaltige VerbinduS nt el 
hergestellt. Uberraschenderweise\erliert diesS Ver 
bindunesmittp spin** c»o t ;„i,„:. • . . . VCI 



Die Lage aus Kohle-Fasermaterial kann schlieBlich 
noch hydrophob und oleophob ausgestattet werden da- 
mit die Dammwirkung unter Einwirkung von Wa'sser 
und/oderOl nicht leidet. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in den 
Ze.chnungen dargestellt und werden im folgenden wei- 
ter beschneben. Es zeigen : 

Fig. 1 einen Schnitt durch einen Formkorper in einer 
ersten Ausfuhrungsform, 

Fig. 2 einen Ausschnitt aus dem Schichtenaufbau ei- 
nes weiteren Formkorpers in vergroBernder Darstel- 
iung und 

Fig 3 einen Ausschnitt des Schichtenaufbaus bei ei- 
nem als Platte ausgebildeten Formkorper. 

Der in Fig. 1 dargestellte Formkorper ist verklei- 
nernd dargestellt. Er besitzt e.ne unregelmaflige Ge- 
stalt, die der Formgebung des Kraftfahrzeugs an der 
entsprechenden Anordnungsstelle des Formkorpers an- 
gepaOt .st. Der Formkorper 1 besitzt zwei Lagen, nam- 
hch eine erste Lage 2 aus anorganischen Fasermaterial. 
H.er konnen Gesteinsfasern, Keramikfasern, Quarz- 
B?nd7m^ ? lasfa ? ern f '"gesetzt werden, die durch ein 
B.ndem.ttel gestaltverfestigt sind. Es versteht sich daB 

diakplt a 7 ,ttel d T ents P rechend e Temperaturbestan- 
d.gke t aufwe.sen kann. Auf der Seite. auf welcher der 
Formkorper 1 dem Motor bzw. der Warmequelle zu*e- 

vo^f h' St e p n l ZW ! ite Uge3 aus Kohle-Fasermaterial 
vorgesehen. Es handelt sich dabe. urn einen Nadelvlies 
zu dessen Herstellung Stapel- oder Schnittfasern einge- 
setzt werden. Es .st auch moglich, Gewirke oder Gew - 
be aus endlosen Kohle-Fasern zu erstellen und als wei- 
tere Lage 3 zu benutzen. Gewebe sind jedoch ver- 

SSS Wen / g deHn n bar ' S ° da8 fUr d ^ n Fa »- 
X ohl ?r f m u e «° rmk6rper mit d ^idimensi 0 - 
naler Oberflache geschaffen werden miissen, bevorzugt 

d^e enl'falt f K ° h, p e - FaSermaterial *erdeS 
die e.ne faltenfre.e Formgebung ermoglichen, weil sie 

^sch?n e ?' 0 K al : erf0rmbar Und dabei streckbar ^ d - 
hZ zh JZ de " be ' de " La ^ en 2 und 3 w.rd e.n melamin- 
harzhalt.ges Verbindungsm.ttel 4 angewendet, welches 
den Zusammenhalt zw.schen den beiden Lagen 2 und 3 
s.chert. Es versteht sich, daB die endgultige Formgebung 



,11.. ° . ' "ugKeu aucn nicht nach laneerer 

Wa r meeinw. r kung. Ein solcher Formkorper is? bis in 

da n B e diJ e r m rn atUrbere D iCh V0 " 5 °°° C «n»etzbar. ohne 
daB die Gefahr ernes Brands des Formkorpers besteht 
Textile Sch.chten werden dabei vermieden 

aufif biFHet'f 1 P ne " ^ usschnitt aus plattenformig 
K^i Formkorper 1, wobei hier die Lage 3 aus 
Srr 3 kan" TT* ^ a ^ovdne t ist. Diese 

fnh g rnn CT k ^i d iesem w .e ^uch bei den anderen Aus- 
Juhrungsbe.sp.elen, auch nur teilweise aus Kohle-Faser- 
- material bestehen. Zusatzlich konnen Kunststoffamefle 
insbesondere Aramide und Polyimide, vorgesehen sein 
£Ts KoZ I" h ° chbelas , tbaren Stellen wiri fmanjedS 
das Kohle-Fasermaterial allein einsetzen 

Die Herstellung eines derartigen Formkorpers ist be- 
40 sonders emfach. Die Kohle-Fasern werden als Schnittfa- 
nnT ° derals , Sta P e 'fasern zu einem Vlies iiber die Lange 
und Bre.te konstanter Dicke vernadelt und mit dem 
melaminharzhaltigen Verbindungsmittel 4 in Punkt- 
oder Streifenanordnung bedruckt. Es erfolgt ein Anrea- 
45 gieren d.eses Verbindungsmittels 4. Die Lage 3 kann auf 
Rolle gewickelt und gelagert werden. Sjcwird mit einer 
(ilTlT- anor p n i ; schem Fasermaterial zusammenge- 
fugt wobe. auch abschn.ttsweise bzw. zuschnittsweise 

,o al ist zweckmaBig m.t einem Bindemittel versetzt Unter 

eineTpreSf ^ ° rUCk ' be <*Pielsweise Z 

e.ner PreBform, werden die beiden Lagen 2 und 3 mit- 
einander verbunden, wobei die Warmeeinwirkung die 
Gestaltverfestigung in der Lage 2 aus anorganischem 
55 Fasermaterial herbeifuhrt und zugleich dJ Verbund 
17Z * n c" d !" Lagen 2 und 3 sicherstellt. Dabei 
kann die Formgebung so gewahlt werden, daB der 
Formkorper nahezu allseitig von der Lage 3 einee- 
schlossen ist. Nach dem Ausharten ist der Formkorper 1 
60 einsatzfahig. Er laBt sich in einfacher Weise handhaben 

men G°n I 6 !" f- ? B *■ Lage 3 Weist einen ^neh- 
men Griff au , der ■ s.ch deutlich von demjenigen von 
Formkorpern ledighch aus Steinwoile unterscheidet 



Patentanspriiche 

i- Gerauschdammende Verkleidung fur den Motor- 
■aum von Kraftfahrzeugen, bestehend aus einem 
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Formk5rperausmeh^ 
kung von Wj^e^ DruA tgo^ verbunde n 
nes Verbindungsm ttels mitern ^ schen< 
sind, wobet erne Lage aus erne besteht> 5 

thermisch hochbelastbaren Fffiff Motor 
gekennzeichnet durch ei °%S r sc Uochbelast- 
weisende Lage (3) aus ^^^Verwenduiig 
bare n Kohle-^^^^Slungsmittels (4) 

^^^^^^ FaSermatenal 10 
verbunden ist An . nruc h i dadurch gekenn- 

2. Verkleidung nach ^P^'Vasermaterial auf 
zeichnet, daB das anorgarusche Fa ^ a Kohle _ Fa _ 
beiden Seiten mit je einer Lage (3) aus ^ 
sermaterialversehenist dadurc h gekenn- 

3. Verkleidung nach ^Jj^ (4) ^ Pun kt- 
zeichnet, daB das Vef^mjgu" eK 

oder Streifenform auf die Lage v , 
sermateriaiaufgebrachtist n _ 2Q 

zeichnet, daB das verm f 2 aufge brachtist 
o.dgl-enthalt Ansoruch 5, dadurch gekenn- 

weist „ ,rH P rstellunReinesmehrlagigen.ge-^ 
S.VerfahrenzurHersteimng Verk i e idung 35 

rauschdammenden F^ggJJ^n, bei dem ti- 
des Motorraums von thermisch hoch- 
ne Lage aus « ine ^ m XfaCSer weiteren Lage 
belastbaren ^^Sa^em Fasermaterial ver- 
aus thermisch h ° chb ^ a f k b e a In2 eichne t, daB als wei- 40 
bunden wild, dadurch ^^^ermaterial 
tere Lage erne Lage (?) aus £ ininharzhaltl . 
Verwendung fmdet, , aut a ht und pea- 

ses Verbmdungsmittei \tj *u b . 3 v ter 

|iert wire, und ^^iS'W unter 45 
Anwendung ^ n , W ^SJ4altigen Verbin- 
Aktivierung des ? el ^™" bunden werden. 

9. Verfahren nach , An u s P™ c " * ittel / 4 \ i n Punkt- 
zeichnet, daB das Verbmdungsm t eK ) 50 
oder Streifenform auf die Lage [S) 
sermaterialaufgebj^twud^ 
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